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FOreliggande uppfinning hanfor sig till ett satt att framstalla en st&ldetalj genom att 
man v&rmer detaljen och formar den i ett verktygspar samt hardar detaljen genom 
snabb kylning fr4n en temperatur Over Ac* medan detaljen ar kvar i verktygsparet 
och efterbearbetar detaljen med en avverkande bearbetning. 

Ovanst&ende metod for att framstalla hardade stildetaljer ar kand genom Si: 435527 
och bcn&mns presshfirdning. En stor fordel med metoden ar att man av plan tunnplit 
kan framstalla hardade detaljer med komplicerad form och trots det ft mycket h6g 
m&ttnoggrannhet och formnoggrannhet. 

For att ft extra stor mittnoggrannhet pi vissa delar exempelvis pi hal, slitsar och 
liknande gor man avverkande bearbetning, exempelvis stansning av hil, sedan detal- 
jen ftrdigstallts Denna avverkande bearbetning ger hbgt verktygsslitage och kan ge 
upphov till minskad utmattningshillfasthet. 

Uppfinningen har till andam&l att forbattra metoden att framstalla komplicerade har- 
dade detaljer med presshardning och efterfoljande avverkande bearbetning och att 
forbattra de framstallda detaljernas egenskaper Detta uppnas genom att man tillser 
att de omrAden som ska efterbearbetas ar mjukare an detaljen i bvrigt och uppfin- 
ningen har darvid givits de kanneteckcn som framgir av patentkraven 

Uppfinningen ska beskrivas med hanvisning till bifogade ritningar. 

Figur I visar ett exempcl pi en detalj av tunnplat tillverkad enligt uppfinningen. 

Figur 2 visar schcmatiskt en del av detaljen visad i Figur I i ett verktygspar for 

formning. 

Figurerna 3 och 4 visar schcmatiskt samma detalj i modifierade utforanden av form- 
ningsverktygen. 

Den ftrdigtillverkade detaljen 1 1 av lunnplit som visas pi Figur I har en komplice- 
rad form och den har tre h&l 12, 13, 14 med stora krav pi mittnoggrannhet i place- 
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ringen. Hilen kan d&rtbr inte gdras i den plana platen fore formnmg utan m&stc 
gOras efter formningen 

1 Figur 2 visas en del av detaljen 1 1 i verktygsparet 16 ? 17 i vilket detaljen varmfor- 
mas fr&n plan pl&t. Den tillskurna plana utgingspliten forvarms lampligen och laggs 
in mellan de varma verktygen som formar pliten i en varmformning. Platen ar varmd 
till Over Acj-Iinjen, dvs till del austenitiska omridet Sedan snabbkyls detaljen si att 
den hardar medan den ligger kvar i verktygsparet Lampligen sker kylningcn av de- 
taljen indirekt genom att verktygsparei snabbkyls och i sin tur snabbkyler detaljen si 
att den blir overvagande martensitisk i sin struktur 

I omr&dena dar hAlen 12, 13, 14 ska goras finns inlagg 20, 21, lampligen keramiska 
inlagg, i verktygen. Dessa inlagg har tagre varmeledningstbrmaga an verktygen i ov- 
rigt och medior att pl&ten i omridet mellan inlaggen 20, 21 svalnar lingsammare an 
plAten i bvrigt och inte tar hardning eller tar hardning i mindre grad 

Nar man sedan stansar ut hilen 12-14 blir deras kanter finare an om stansningen gors 
i fullhardat material och kanterna far inte mikrosprickor i sa hog grad som vid 
stansningen i hardat material. Detta paverkar utmattningshallfastheten positivt 
Verktygsslitaget vid den avverkande bearbetningen blir ocksA mindre, vilket ar eko- 
nomiskt fbrdelaktigt 

Figur 3 visar verktyg 16, 17 som i st allot for inlaggen 20, 21 i Figur 2 har urtag- 
ningar 23, 24 si att det bildas smala spalter mellan verktygen 16, 17 och pliten I I i 
omrAdena for avverkande efterbearbetning. dvs omridena dar hAlen 12 - 14 ska stan- 
sas. Unagningarna 23, 24 minskar kylcflekten och resultatet blir detsamma som nar 
man anvander inlaggen 20, 21, dvs plAten tar inte hardning eller tar hardning i mindre 
grad. 
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Figur 4 visar ett alternativ med ett induktionselement 27, 28 i verktygen 16, 17 
Genom induktionsvarmning kan man hindra snabbkylning och hindra plAten I I ait ta 



h&rdning i omridct for induktionselementen Man kan ocks& lAta plAten ta hardning 
och dfcrefter anlopa plAten med hjalp av induktionselementen 27, 28 Dei ar ocksA 
tankbart att vanrji pa *ndra salt an med induktion 

Som ctt ahernativ till att Astadkomma mjuka partier i plAten direkt i fonmciktygcn 
som beskrivits i anslutning till Ftgurerna 2 - 4 kan man lAta hela dctaljcn I I hat da i 
vcrktygen och sedan i en scparat process anlopa de omrAden i vilka awerkaiule be- 
arbetning ska goras. Man kan i deua fall utfora anlopningen direkt i samband med 
awerkningsoperationen genom att anvanda en maskin tor avverkande bearbeming. 
cxv en stansningsmaskin, som har en inbyggd v&rmningsanordning, exv ett 
induktionsvarmeelement 



Pflismkrav 



! Satt an framstalla en st&ldetalj gcnom atl man varmer detaljen och formar den 
i ett verktygspar ( 16, 17) samt hardar detaljen genom snabb kylning frin en tempera- 
tur ttver Ac* medan detaljen ar kvar i verktygsparet och erterbearbetar detaljen med 
en avverkande bearbetning, 

kttnnetecknat avatt man efter hardningen gor den avverkande bearbetningen 

1 omrftden som man forst tillser ar mjukare an detaljen i ovrigt 

2 Satt enligt patentkrav 1, 

k&nnetecknat avatt man lorhindrar hardning av sagda omraden genom att 
fbrhindra snabbkylning av dem. 

3 Satt enligt patentkrav 2, 

k&nnetecknat avatt man hiller en spalt mellan verktygen (16, 17) och sagda 
omrAden av detaljen for att forhindra snabbkylning av dessa omr&den. 

4 Satt enligt patentkrav 2, 

kannetecknat avatt man h&ller isolerande inlagg (20, 21 ) i verktygen mot 
sagda omr&den av detaljen for att fbrhindra snabbkylning av dessa omr&den. 

5 Satt enligt patentkrav I, 

kannetecknat avatt man liter hela detaljen hardas i verktygen varefter man 
anloper st&let i sagda omr&dcn. 

6 Satt enligt patentkrav 5. 

kannetecknat avatt man anloper sagda omr&den medan detaljen ar kvar i 
verktygen. 



7 SiUt enligt patcntkrav 5, 

kinnetecknat av att man anlbper sagda omriden sedan man tagit ur dctaljen 
ur verktygen. 

8 Sitt enligt patentkrav 7, 

kttnnetecknat avatt man anlbper sagda omr&den i samband mod en avverk- 
ningsoperation 



Sammandrag 



Man varmformar en tunnplatsdetalj 1 1 och hardar den direki medan den at kvar i 
formningsverktygen 16, 17. Man hindrar platen II att la hardning i de omr&den sum 
ska efterbearbetas med avverkande bearbetning, exv standing Man anvander inlagg 
20, 21 i verktygen for att forhindra snabbkylning och samma etVekt kan erhallas 
genom urtagningar 23, 24 i verktygen sa att det bildas spatter mellan platen 1 1 och 
verktygen. 
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